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La pr^sente luTentlon ooaceme un jolnt-brosse du type 
compprtant un dossier sur lequal sent flx€s des polls. 

L'int^rSt des joints de ce type est bien connu lorsqu'il 
8'agit d'asBurer l*€tanch€lt6 a I'alr ou h I'eau d'un organe mobile, tel 
qu'ime porta ou una fenStre de batiment ou de rehioule.Toutefois.la rea- 
lisation de ces Joints se beurte a des problemes importants concemant 
tout partlouliferement la fixation des polls et leur repartition re'gulifere 
BUT le dossier. 

I<a pr^sente invention a en consequence pour but de four- 
nlr un joint-brosse d'un type nour6au,qul supprime les probl ernes cl-des- 

SttS. 

Ce joint-brosse selon l'invention,du type comportant un 
dossier en matifere plastlque sur lequel sont fii^s des polls ,coinporto en 
effet au moins une bande de polls formes par les fils de trame d'uu ruban 
tiss^ qui comporte deux groupes de fils de cluciue l^g&rement espac^s I'uii 
de 1 'autre mals places c6te & o6te par pliaige de la bande, autour de son 
axe longitudinal Equidistant de ces deux groupes, et qui est t±xi au dos- 
sier par sa partie recourb^e.les fils de trame Etant libres entre ces 
groupes de chalne et leurs extr^mit^s. 

Iia r^golarit^ du tlssage du xubiin destine h. former la 
bande de polls permet d'assurer ^me repartition. extr$menent regoll&re des 
polls sur tout 1 'ensemble du joint .Par ailleurs,les risques d'lrr^gulari- 
t^s de la fixation des polls les una par rapport aux autres et,par suite, 
d*arracbage de I'un bu 1' autre de ces polls, sont pratiquement supprLm^s 
du' fait que la fizatlon s*effectue sur la partie recourbee de 1 'ensemble 
du tlssu a un emplacement oii les polls sont Etroitement serres les une 
centre les autres ot solidement maintenus. 

I'invention s'^tend ^galement a un precede de fabrica- 
tion d'un joint-brosse du type cl-deasus,qul conalste k tisser un ruban 
comportant quq^tre groupes de fils de cha£ne,deux groupes centniux relati- 
vement rapprooh^s et deux groupes de lisi&re,et un fil de trame en zig- 
zag entre ces fils de chalne,a replier ce ruban sur lui-m^me autour de 
son axe longitudinal de fagon k amener les deux groupes centravix de fils 
de chalne I'un k c6te de 1 'autre, puis a fixer la pliure sur un dossier 
en matl&re plastlque de fa^on que le ruban alt une direction generale per- 
pendiculalre a ce dossier, et enfin a couper les deux bords du ruban de 
facon k supprimer les deux groupes exterieurs de fils de cha£ne et a 11- 
b^rer les fils de trame qui ferment les bandes de polls. 
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De preference, le fil de trame foime un aller et un re- 
tour sur I'une des moities de la largeur du ruban.entre ohaque traversee 
totale de cette largeur, de sorte qu'entre les deux groupes centraux de 
fils de ohalne les fils de trame sont deux fois moins nombi^ux que dans 
le ireste du ruban. 

dr&OB k ce tlssage particulier les bandes de polls peu- 
vent presenter une densite de polls suffisante sans que la Twise de ces 
polls, c 'est a dire la partle flx^e sur le dossier, soit trop encombrante . 

Selon. un mode de realisation pr^fer^ile dossier oompor- 
te deux ailettes laterales de part et d*autrs de I'ensemble des bandes de 
polls, ce qui acoroft encore I'efficacite du joint. 

La description oi-dessous de modes de realisation 
donnas & titre d'exemples non limitatifs,et repi^sent^s aux dessins an- 
nexls,fera d*aillenrs apparaftre plus olairement les avantagss et carac- 
terlstiques de I'iuvention. 

Sur ces dessins t 

- la flg.1 est lue vue en plan,k ^chelle agraiidle,d<un 
ruban destine a former la bande de polls d'un ^oint selon I'lnvention ; 

- la fig.2 est une vue en coupe transversale d*un joint- 
brosse salon un premier mode de realisation ; 

- la fig.3 est une vue analogue a la fig.2, d'un autre 
mode de re«aisation ds 1» invention j 

- la fig.4 est une vue sch<matlqae,an ooape longltudi- 
nale,d'\m dispositlf de fabrication d'un joint-brosee j 

- la fig. 5 est luie vue partielle en coupe des organes 
d'entra£nement du profile dans le dispositlf de la fig.4 ; 

- les fig.6A, 6B,6C,6I},6E sent une serie de coupes da 
I'organe de guidage du zuban montrant les phases sucoessives da pllage 
de ce dernier ; 

- la fig.7 montre en coupe le galet de mise en place du 
ruban sur le dossier ; 

- la flg.8 est une vue egalement en coupe du poste ie 
sertissage du dossier. sur le ruban replie ; 

- la fig. 9 est une vue sinalogue la fig.7 montrant 
la mise en place d*un second ruban de polls dans le meme dossier ; 

- la fig. 10 est une vue en coupe suivant la ligne 10- 

10 de la fig.4 ; 

- la fig. 11 est une vue en coupe du dispositlf de 
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coupe de I'extir^mlt^ des polls du profile ; 

- la fig. 12 est une vue en plan du dispositif de cou- 
pe de la flgufe 11. 

Comme le montrent lea figures 2 et 3,le joint-brosse 
sulyant 1 'invention comporte un dossier 1, en matifere plastique.form^ par 
exemple par extrusion, qui est de preference rauni de deux ailcs lat^rales 
2 et 4, venues de matifere avec le dossier 1 .Entre les deux ailes 2 et 4,le 
dossier 1 supporte au moins une bande de polls 6. 

Selon l'lnveution,chacune des bandes de polls 6 
est form^e k partir d'lm ruban tel que celui represente aur la figure 1, 
qui comppte quatre groupes de fils de ohafne 8,9 |10 et ll.Chaque groupe 
de fils de chatne comprend un certain nombre de fils paralleles entre eux 
et les groupes sont espac^s les uns des autres.Par exemple, les groupes 
oentraux 9 et 10 sont espac^s d'une distance relativement faible,alors 
que les groupes exterieura 8 et 11, qui ferment des groupes de lisifere.sont 
h. \me distance relativement Importante du groupe central correspondant 9 
et lO.Ces fils de cha£ne sont relies par un fil de trame qui traverse en 
zig-zag, altemativement dans' un sens et .dans l'autrB,la largeur du ruban, 

Selon le mode de realisation pref^r^ represent i 
sur la figure 1,le fil de trame 12 fait un aller et retour.o'est a dire 
un. trajet en 6pingle dieveux sur detuc groupes de fils de chafne,par 
exemple 8 et 9>ou 10 et 11, entre ohaque travers^e totale 14 du ruban. Par 
suite, le nombre des fils de trame qui traversent la partie centrale du 
ruban entre les deux groupes de fils de chafne 9 et 10, est deux fois moins 
important que le nombre des fils de trame portes par les groupes de file 
de ebafne 6 et 9 ou 10 et 11. 

Pour former la bande de polls 6,le ruban 15 est 
replie sur lui-m^ne autour de son axe longitudinal, c'est k dire autour 
d'un axe Equidistant des deux groupes de fils de ohafne 9 et 10, puis la 
surface ext^rieure de sa pliure est fix^e sur le dossier en mati&re plas- 
tique 1 .Lore de oe pliage les groupes de fils de chafue 9 et 10 sont pla- 
ces c8te k c8te et les fils de trame 14 foment une boucle au contact du 
dossier I.De prEfErence,l 'ensemble du ruban 15 est tiase au moyen de fils 
en fibres artlficielles.telles que du polyester.du polypropylene ou au- 
tres matieres hydrophobes. 

Le dossier 1 peut Stre realise dans la mSme matiere 
plastique que le ruban et comporter simplement , entre les ailettes 2 et 4, 
un ou plusieurs bossages 16 destines chaoun k supporter une bande de polls 
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qui est fixee sur lui par soudure de la pai^tie recourbes du Tuban.c'est 
a dire des fils de trame 14 sur lai. 

Selon tin autre mode de realisation le profile 1 
comporte h I'int^rieur des ailettes 2 et 4, deux ralinires 18' et 20,dont 
les l)ords latersux sont recourbds vera I'int^rieur en 22 et 23 pour deli- 
miter aimplement une fente longitudinale 24 permettant 1 'introduction du 
ruban pile but lul-meme.La profondeur des rainures 18 et 20 est tres le- 
g^rement inf exleure k la molti^ de la distance qui s^pare les groupes 
de filB de cba£ne centraux 9 et 10.En oatTe,un jonc 26 relatiTement rigi- 
de est ineere entre les deux moiti^s du ifuban.au moiMnt du pliage et en- 
fexm^ entre lea fils de trame 14.Ce jonc qui acorott la largaur de la par- 
tie recourbee du rubaii,coopei« avec les rebords 22 et 23 pour assurer le 
blooage du ruban repll^ dans les rainnxes 18 et 20 .Les deux groupes de 
fils de trame 9 et 10 se trouvent ainsi k I'intirleur de la rainure oor- 
respoudaate 18 ou 20,tandis que les fils de txane se dirigent vers I'ex-. 
t^rieur.Lors de la fabrication du joint ces fils de trame sont lib^r^a par 
suppression des groupes ext^rieuxs' de fils de ohaI:ne 8 et 1 1 .Sn ef f et , 
aprfes raise en place sur le dossier 1,les extreaiit^s des fils de traae sont 
ooup^s k la hauteur des ailettes 2 et 4, de fagon k supprimer les groupes 
de fils de cha£a» ext^rieurs.Les extx&d.t^8 dee fils de txaaw sont aixisi 
liber^s et peuvent 8 'Staler en largeur pour foxoer une bande de poils ef- 
fioaoes. 

Ce mode de fixation des baodes de polls sur le 
profile leur domie une resistance efficace aux efforts relativement im- 
poTtantSfCe qui accro£t les domaines d*appllcation du joint. 

La fabrication d'un joint du type qui ^lent d'Stre 
dferit s'effectue de preference au moyen d'un dispositif tel que celui 
represent^ sur la figure 4.DanB ce dispositif le dossier ou profile 1 est 
deplaoe sur une rampe de goidage 30 monie d'une reini^ longitudinale 32, 
au moyen de galets de giidage 34.Comme le montre la fi^re 5iChaque i^let 
de guldage a une epalsseur analogae. & la larg/ixix du dossier 1 et a celle 
de la rainure 32.11 penetre ainsi a I'interieur de cette rainure pour gui- 
der le deplacement du dossier.En outre, le galet 34 comporte un evidement 
annulaire peripheiique 36 dans lequel pen&trent les alles laterales 2 et 
4 du profile, les flasques 37 et 38 qui delimitent cet evidement 36 Tenant 
s'appuyer sur le dossier a I'exterieur de ces ailes laterales. 

La reinpe de gnidage 30 est interrompue au droit 
d'un galet porteur 40 muni sur sa surface exterleure d'une rainure 42 
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(fig. 7) analogue h la rainure 32 de la rampe de guidage 30. Ce galet 40 
ooopfere aveo un galet sup^rieur 44 mtmi d'une aile periph^rique mince 
et plate 46, qui p^netre l^gerement a I'int^rleur de la rainure 42.En 
amont de ces galets 40 et 44 le diapositif comporte une bobine 48 formant 
uj» riaeTve de rabaji 15,et un guide incurv^ 50 qui pile progressivement 
ce ruban en le guidant vers I'aile 46 du galet 44. 

Le guide 50 a & sa partie sup^rieure une forme sensi- 
blement plate mala evid^e en son centre, de sorte qu'll delimlte une fente 
reotiligne 51 d'une largeur sensiblemeut egale a cells du mban 15, qui 
pezmet 1 'introduction de ce ruban.Une parol 52 est flx^e k la partie su- 
p^rieure du guide SO.perpendioulairenent h son extrtote sup^rieure plate 
mais 36 prolonge sur toute la longueur dudit guide .La parol 52,coaime le 
guide 50, est incurv^e et inolin^e de fagon que son extr^mite soit senai- 
blement tangente k la rampe de guidage 30 qui porta le dossier 1 .Sn outre 
le guide 50 est progressivement repli^ de sorte qua ses bords ext^rieurs 
53 et 54 se rapprocbant peu & peu de la parol 5Zttandis que sa surface 
inf^rleure 55 est recoiarb^e autour du bord de cette parol 52, Sur sa sur- 
face superieure le guide 50 comporte une fente qui s'ftargit progressiYe- 
awnt au fur et k mesuxe que l*on se rapproche du galet 44,ainsi que le 
montrent clairement les figures 63, C et O.On constate en effet sur ces 
figures que la surface superieure du guide 50 se reduit de plus en plus 
au fur et k mesure du rapprochement dee bords extremes 53 et 54. A la 11- 
mlte slnsi que le montre la figure 6E les bords 53 et 54 sont coupes et 
le guide 50 ne comporte plus que la parol inf^rieure 55.11 a ainsi une 
fozve sensiblement en V autour de la parol 52.11 est clair que le ruban 
15 introduit & I'int^rieur du guide 50 par son extr^mite plate est pro- 
gressivement replie sur lui-4n$me, autour da son axe longitudinal, lors de 
son entrafnement dans le guide 50 ot est complfetement replie autour de la 
parol 52 lorsqu'il arrive k proximity de I'aile 46 du galet 44.11 se pla- 
ce done tout naturellement sur cette aile qui I'am&ne au contact du dos- 
sier 1 en mati&re plastique. 

Pour faclllter cette mise en place du ruban 15 sur 
le profile 1,le galet 44 est en outre ntuni d'un collet tronconique 55 qui 
entre progressivement en contact avec I'aile voiaine du profile, c'est & 
dire I'aile 2 dans le cas de la figure 7,et ^carte celle-ci vers I'exte- 
riew de fagon k facillter la mise en place du ruban sur le dossier 1. 
l!loutefols,dbB que le dossier quitte les ^ets 40 et 44 cette aile lat^- 
rale 2 reprsnd sa position perpendiculaire au dossier. 
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Le dossier 1 et le raban 15 qui est ainsi plao£ oonti« lui 
peuvent enauite §tre entrafnes dans tm poste de soudurc pour $tre fix^s 
etroitement I'un sur 1 • autre .loutefois, dans le mode de r^alisatloa repre- 
sent e Bur les figuTOB 4 i 12,le dispositif 4 comporto ^galeiiient une bobine 
^8 de reserve d'lm jone de 8ez^^age ,ayant un dlamHre analogue a calui des 
fils de trame et de chafoe du rubau I^.La bobine 58 est dispos^e en amont 
des galets 40 et 44 et le jonc 60 est amen^.par exemp}.e,par des galets de 
guldage 62tau droit de l*alle 46 du galet 44.11 passe autour de oette ail* 
46,entre oette demi&re et le raban repll^ (fig. 7). En ralson de la dimen- 
sion de I'aile 46 le jonc 60, de meme que I'ensemble des file 14 et des 
flls de chalne 9 et 10,sont introduits dans la ralnure 18 du profile 1,en 
dessous des bard's 22 et 23 de cette ralnure .Lorsque I'aile 2 repMnd sa 
place, les deux bords 22 et 23 se rapprochent I'un de I'autre au-d^ssus des 
fils 9 et 10 et peux-ei foiment une butee d'appui oontre oes bords 22,23. 

Dee galets de sertlssage 64, a axe vertloal,sont montes de 
part et d 'autre du dossier au-dessus d'une ranpe de ^idage 66 de sorte 
qu'lls vlennent en contact avec la pajMiie inf^rleure de chacune des ai- 
les 2 et 4 de oe dossler,au droit des ralnures 18 et 20.118 repoossent ain- 
si les bords 22 et 23,aa-dessus du jonc 60 et des flls de chafne 9 et 10 
du ruban repll4,as8urant un sertlssage de ces rebords sur la base repll^e 
du ruban IS.Jie dossier 1 ,munl ainsi d'un premier xuban 15, est ensuite en- 
tra^^ le long de la rampe 66 jusqu'en dessous d'un second guide de plia- 
ge durruban 50,identique an premier mals l^g&reaent d^c'al^S lat^ralement 
par rapport k oelul-ci,de sorte qu'il se trouve juste au droit de la se- 
oonde rainure 20 du dossier .ITn second ruban 15 est ainsi amen^ et progres- 
slvement repli^ jusqu'a son emboftement sur I'aile 46 d'un galet 44a .Ce 
galet 44a comporte,coiame le galet 44tun collet de guidage tronconique 56a 
mals celul-ci est dirig^ en sens inverse de fa^on k agir sur I'aile late- 
rale oppos^e 4, ainsi que le montre la figure S.XSn. jonc 60 est ^galement 
amen^ h. partir d'une bobine 58 entre I'aile 46 et le ruban repli^ 15. Des 
galets de sertlssage sent en outre montes a la sortie de la paire de ga- 
lets 40 et 44a, de soirte que les rebords 22 et 23 sont sertis au-dessus 
des flls de chains 9 et 10 de ce second ruban de la mSme maniere que lors 
de la fixation du ruban precedent .les deux rubans sont ainsi etroitement 
solidaires du dossier 1 et ne risquent pas de s'en ^chapper.Toutefois 
oes rubans d^passent d'une distance relativement importante au-dessus 
des alles 2 et 4 du profile. lis parcourent ainsi une certaine distance 
en ^tant guides notamment par une paire de galets 68,70, dont I'un, le 



7 



2392297 



galet inf^rieur.oomporte une rainure de faible profondeur tandis que 1 'au- 
tre est muni d»un eyidement annulaire 72 ayant une profondeur importante 
mais une largeur aensiblement ^gale a la distance entre les surfaces ex- 
t^rleures des ailes 2 et 4. 

Bn aval de ces galets 68 et 70 le dispositif de fabri- 
cation comporte un dispositif de coupe du bord superieur des rabans 15 et 
d 'aspiration de la partie coupes 74. 

Au fur et a mesure de son approohe du dispositif de 
coupe 74,1a rampe de guidage 66 est progressivement prolongee vers le haut 
de pazrt et d 'autre du dossier 1 et des ailes laterales 2 et 4 de ce dos- 
sler*Par ailleurs,les parois laterales de la irainure 76 de cette rampe ont 
prls une direction Inellnee.de sorte qu'au droit du dispositif de coupe 
74,ainsi que le montre la figure 11, la section de la rainure 76 pr^sente 
une forme tronconlque entre le dossier 1 et I'ext^rieiir .Cette rainure obli-^ 
gs aiusi les ailes laterales 2 et 4 & se xappiracher I'uns de 1' autre et a 
amener les deux rubans 15 an contact I'un de 1* autre .Le dispositif de cou- 
pe 74 e3t,lul,fonn^ par une lame plate 78 montre rotative sur un axe 80. 
De pr^f^rence.oomme le montre la figure 12,1a lame est d^limitec par qua- 
tre cSt^s de forme incurv^e,ce qui lui pexmet d'assurer vane coupe effica- 
ce du raban en dessous des flls de ctaaine 8 et 1 1 .Un dispositif aspirateur 
82 est iaont€ directemeat au-dessus de oette lame 78 et aspire les fils de 
obafne et de trame dbs leur seotionnement . 

A la sortie du dispositif de coupe les fils de trame 
du ruban ont une extrlmit^ libre qui s'^carte et feme une bande de poils 
libreB,ainsi que le montrent les figures 2 et 3.11 est bisn Evident que 
la repartition de ces poils tout au long du joint-brosse est parfaitement 
r^guliirejde la mSme mani^re que dans le ruban lors du tissage.En outre, 
la fixation de oe ruban sur le dossier est , extrfimementrobuste , quel que 
BOit le proo^d^ utilise, que ce soit le soudage ou le eertissage. ^ 

On obtient ainsi un joiut-brosse qui est parfaitement 
r^guller et pr^sente une resistance importante .Les dangers de perte pro- 
gressive des poils sont totalement supprim^s .Par centre ,1a fabrication 
s'effeotue facilement et d'une mani^re continue quel que soit le nombre 
de bandes de poils qui peut,si d^sir^ etre superieur a deux. 
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- REYBHKtCATIOKS - 

1 - Joint-brosse du type comporteint un dossier en matiere 
platique our lequel sont fixes des poils,oaract6rls^ en ce qu'il compor- 
te au ffloins une bande de polls formes par les fils de tiame d'un mban 
tiss^ qui comprend deux groupes de fils de chaine,leg6rement espac^s I'un 
de 1 'autre mais places c8te a c6te par pliage de la bande autour de son 
axe longitudinal, ^qoldistaat de ces deux groupes.et qui est flz^ au dos- 
sier par sa pa:rtie reeourbee,les fils de txame 4tant libres entx>e ces 
groupes de fils de cha£ne et leoxs eztremites. 

2 - Joint-brosse sulvant la- rerendlcation 1 .caracteris^ 
en ce que le dossier comporte au moins une rainure longitudlnale de loge- 
ment de la pliure du raljan de polls qui est fix^e par sertlssage des bords 
de cette xainuxe au-dessus des deux gzwipes de fils de chains . 

3' - Joint-brosse sulTant la revendicatlon 2,earaet^rise 
en ce qu'un Jonc irigide est insure dans la pliure du ruban et est malnte- 
nu par le sertlssage entre celle-cl et les deux groupes de fils de chafne. 

4 - Joint-brosse suivant la revendicallon 1 ,caract^rlse 
en ce que le zuban est fix^ par soudage sur le dossier . 

5 - Joint-brosse suivant I'une des reTendicatlons 1 a 4, 
caracterise en ce que le dossier comporte deux ailettes lat^rales sltueeii . 
de part et d* autre de 1' ensemble des bandes de polls. 

6 - Joint-brosse suivant l*une des revendioatlons 1 k 
.5,oaracteziB^ en oe que les polls sront en fibres artlflcielles bydroplio- 
beSftelles que du polypropylene ou du polyester. 

7 - Precede de fabrication d'un joint-brosse suivant 
I'une des rerendications 1 k 6,caTacteris6 en ce qu'il eonsiste k tisser 
un ruban comportant quatre groupes de fils de cbed^^deux groupes cen- 

■traux relatlTement rapproches I'nn de 1 'autre et deux groupes exterleurs 
de lisifere,oes fils de chaxne etant relies par un fil de trame en zig- 
zag, a replier ce ruban sur lui-mSme autour de son axe longitudinal, & 
mettre la surface ext^rieured de la pliure en contact avec un dossier 
en'natitee plastique.l 'ensemble du ruban restant perpendleulaire it ce 
dossier.^ flier ces deux organes I'un sur l*autre,puls a couper les 
deux bords du ruban en dessoos des deux groupes de fils de chafne exte- 
rleurs do fason k llb^rer les fils de tfame qui foment ainal des ban- 
des de polls. 

8 - Procido suivant la revendication 7,caract4rlse en 
ce que le fll de trame du tlssu forne un aller et retour sur l?une 
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des moitiea de la largeur du rubaa.entre chaque traverseo totale de cette 
largeur.de sorte qu'entre les deux groupes centraux de fils de cha^ne lea 
fila de trame sont deux fols moins nombreux que dans le reste du ruban, 

9 - Proc^d^ suivant I'une des revendications 7 et 8, 
caract^ris^ en ce que la distance entre chaque groupe central de flls de 
chajfne et le groupe de fils de ohafne de lisiere oorrespondant est sup^- 
rieure a la longueur d^alree pour les polls du joint. 

10 - Proc^d^ suivant I'xme des revendioationa 7a 9, 
oaraot^ris^ en ce que le ruban eat tiss^ k I'aide de fibres artif icielles . 

11 - ProcedS aulvant la revendication lO.caraoteria^ 
en ce que les fibrea artificielles du ruban aont conatitueea par la mSme 
matl&re que oellee qui oonatltuent le dossier, et en ce que le ruban est 
fix^ sur ee dossier par soudage. 

12 - Proced^ suivant I'une des revendications 7 a 9, 
caract^ris^ en ce que le ruban eat repll^ autour d'un ^onc riglde intro- 
duit dans une rainure m^nagee dana le doaaler.pula Uoque dana cette ral- 
nur« par sertlaaage des bords de celle-ci sur le ruban au-dessus des deux 
groupea de fils de cbadCne centraux. 

13 - Dispositif de fabrication d'un joint-brosae 
sulTant I'une des revendications 1 2t 6 par un proo^d^ auivant I'une des 
revendications 7 & 12,oaracteri8^ en ce qu*il comporte daa moyena d'en- 
tralnement d'un doasier en inatifere plastique,xm organe de guldage d'un ru- 
ban tlss^.en direction de ce dossier, et de repllage de ce ruban sur lui~ 
mSme autour de son axe longitudinal , des organes de fixation du ruban sur 
le dossier et un dispositif. de coupe des extrenit^s des polls et d'aspl- 
ratlon des filaments coupes. 

14 - Dispositif auivant la revendication 13,caract^- 
ris< en oe qu'il comporte au moins un deixxifeme organe de guidage d'un ru- 
ban au-dessus du dossier et de repliage dd ce rttban.monte en aval du pre- 
mier et l^gerement d^cale par rapport h celui-ci sur la largeur du dos- 
sier. 

15 - Dispositif suivant I'xuie des revendications 13 
et 14.caract^rise en ce qu'il comporte au moins un galet de guidage du 
ruban muni d'une aile mince, periph^rique,de penetration entre les deux 
parties repli^es de ce dexnler,et d'uhe oouronne d'^cartement de I'aile 
laterals du profile. 

16 - Dispositif suivant I'uoe des z«vendieations 13 
k 15>caract^ri8^ en ce qu'il comporte une reserve de jonc et des moyena 
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de guldage de oe jonc dans le fond de la pllure du ruban. 

17 - Dispoaitif sxilvant I'une des revendlcations 13 k 1G 
oaracteris^ en ce qu'il oomporte des galets de sertissags lateral du dos- 
sier sur la base du rubon replle. 

18 - Dispositif Buivant la revendioation 13,earaai4risj 
en c© que les moyens de fixation du luban sur le dossier sent constitu^s 
par un poste de soudure. 
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The present invention relates to a brush weatherstrip 
of the type comprising a back on which hairs are fixed. 

5 The advantage of weatherstrips of this type is well- 

known, whenever it is a question of ensuring the air 
tightness or water tightness of a moving body, such as a 
door or a window of a building or vehicle. However, the 
production of these weatherstrips presents significant 
10 problems, particularly with respect to fixing the hairs 
and their uniform distribution on the back. 



The object of the present invention therefore is to 
create a new type of brush weatherstrip, which overcomes 
15 the above problems. 

This brush weatherstrip according to the invention, 
of the type comprising a plastic back on which hairs are 
fixed, in fact comprises at least one strip of hair formed 

20 by the weft threads of a woven ribbon, which comprises two 
groups of warp thread spaced slightly away from one 
another but juxtaposed by folding the strip about its 
longitudinal axis equidistant from these two groups, and 
which is fixed on the back by its curled section, the weft 

25 threads being free between these warp groups and their 
ends . 



The regularity of the weaving of the ribbon intended 
to form the strip of hair permits extremely uniform 
30 distribution of the hairs over the entire weatherstrip. In 
addition the risks of irregularities when fixing the hairs 
in relation to each other and, consequently, of one or 
other of these hairs being torn out, are practically 
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eliminated due to the fact that fixing is effected on the 
curled section of the assembly of the fabric at a place 
where the hairs are tightly squeezed together and firmly 
maintained . 

The invention also covers a manufacturing method for 
a brush weatherstrip of the above type, which consists of 
weaving a ribbon comprising four groups of warp thread, 
two central groups relatively close together and two 
groups of selvedge, and a weft thread zigzagging between 
these warp threads, folding this ribbon over itself about 
its longitudinal axis in order to bring the two central 
groups of warp thread beside one another, then fixing the 
fold on a plastic back so that the ribbon is generally 
aligned perpendicularly to this back, and finally cutting 
the two edges of the ribbon in order to remove the two 
outer groups of warp thread and free the weft threads 
which form the strips of hair. 

Preferably, the weft thread makes a return run over 
one half of the width of the ribbon, between every full 
crossing of this width, so that between the two central 
groups of warp thread, the weft threads are twice less 
than in the rest of the ribbon. 

Thanks to this particular method of weaving, the 
strips of hair can have sufficient density of hairs 
without the base of these hairs, that is to say the part 
fixed to the back, becoming too bulky. 

According to a preferred embodiment the back 
comprises two side wings on both sides of the assembly of 
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the strips of hair, which again increases the 
effectiveness of the weatherstrip. 

The following description of embodiments given by way 
5 of non-exhaustive examples, and illustrated with the 
appended drawings, will disclose the advantages and 
features of the invention more clearly. 

In these drawings 

IQ 

Fig. 1 is a plan view, in enlarged scale, of a ribbon 
intended to form the strip of hair of a weatherstrip 
according to the invention; 

15 - Fig. 2 is a transversal cross-section of a brush 
weatherstrip according to a first embodiment; 

Fig. 3 is a view similar to Fig. 2, of another 
embodiment of the invention; 

20 

Fig. 4 is diagrammatic view, in longitudinal section, 
of a device for producing a brush weatherstrip; 

Fig. 5 is a partial sectional view of the organs for 
25 feeding the profile into the device of Fig. 4; 

Figs. 6A, 6B, 6C, 6D, 6E are a series of sections of 
the unit for guiding the ribbon showing the successive 

phases of folding the latter; 

30 

Fig. 7 shows in sectional view the roller for placing 
the ribbon onto the back; 
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Fig. 8 is also a sectional view of the machine for 
crimping the back on the folded ribbon; 

Fig. 9 is a view similar to Fig. 7 showing a second 
ribbon of hair being inserted in the same back; 

Fig. 10 is a cross-section according to line 10-10 of 
Fig. 4; 

Fig. 11 is a cross-sectional view of the device for 
cutting the ends of the hairs of the profile; 

Fig. 12 is a plan view of the cutting device in 
Fig. 11. 

As shown in Figs. 2 and 3, the brush weatherstrip 
according to the invention comprises a back 1, made of 
plastic, formed by extrusion for example, which is 
preferably provided with two side wings 2 and 4, made from 
the same material as the back 1. Between two wings 2 and 
4, the back 1 supports at least one strip of hair 6. 

According to the invention, each strip of hair 6 is 
formed on the basis of a ribbon as illustrated in Fig. 1, 
which comprises four groups of warp thread 8, 9, 10 and 
11. Each group of warp thread includes a certain number of 
parallel threads in between them and the groups are spaced 
away from one another. For example, the central groups 9 
and 10 are spaced at a relatively short distance, whereas 
the outer groups 8 and 11, which form the selvedge groups 
are spaced at a relatively significant distance from the 
corresponding central group 9 and 10. These warp threads 
are joined by a weft thread which crosses in zigzag 
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fashion, alternatively in one direction and then the other 
across the ribbon. 

According to the preferred embodiment illustrated in 
the Fig. 1, the weft thread 12 makes a return run, that is 
to say a hairpin bend over two groups of warp thread, for 
example 8 and 9, or 10 and 11, between every total 
crossing 14 of the ribbon. Consequently, the number of 
weft threads which cross the central part of the ribbon 
between the two groups of warp thread 9 and 10, is twice 
less than the number of weft threads supported by the 
groups of warp thread 8 and 9, or 10 and 11. 

To form the strip of hair 6, the ribbon 15 is folded 
over itself about its longitudinal axis, that is to say 
about an axis equidistant from the two groups of warp 
thread 9 and 10, then the outer surface of its fold is 
fixed to the plastic back 1. During this folding the 
groups of warp thread 9 and 10 are juxtaposed and the weft 
threads 14 form a loop in contact with the back 1. 
Preferably the whole of ribbon 15 is woven using 
artificial fibres, such as polyester, polypropylene or 
other hydrophobic materials. 

Back 1 can be made from the same plastic as the 
ribbon and comprise simply, between wings 2 and 4, one or 
more projections 16 each intended to carry a strip of hair 
which is fixed thereon by welding the curled section of 
the ribbon, that is to say the weft threads 14. 

According to another embodiment, profile 1 on the 
inside comprises wings 2 and 4, two grooves 18 and 20, 
whose lateral edges are curled towards the interior in 22 
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and 23 to simply define a longitudinal slit 24 allowing 
the ribbon folded over itself to be introduced. The depth 
of grooves 18 and 20 is very slightly less than half the 
distance, which separates the groups of central warp 
threads 9 and 10. Moreover, a relatively rigid cord 26 is 
inserted between the two halves of the ribbon, at the 
moment of folding and enclosed between weft threads 14. 
This cord, which increases the width of the curled section 
of the ribbon, cooperates with lips 22 and 23 in order to 
ensure the folded ribbon is locked in grooves 18 and 20. 
The two groups of weft thread 9 and 10 are thus located on 
the inside of the corresponding groove 18 or 20, while the 
weft threads are directed towards the outside. When the 
weatherstrip is being made these weft threads are released 
by removing the outer groups of warp thread 8 and 11. In 
fact, after being placed on the back 1, the ends of the 
weft threads are cut level with wings 2 and 4, in such a 
way as to remove the outer groups of warp thread. The weft 
thread ends are thus freed and can be spread out widely to 
form a strip of effective hair. 

This method of fixing the strips of hair to the 
profile gives them effective resistance to relatively 
major forces, which increases the applicability of the 
weatherstrip. 

A weatherstrip of the type, which has just been 
described, is preferably produced by means of a device as 
illustrated in Fig. 4. With this device the back or 
profile 1 is conveyed on a guide ramp 30, provided with a 
longitudinal groove 32, by means of guide rollers 34. As 
shown in Fig. 5, the thickness of each guide roller is 
similar to the width of back 1 and to that of groove 32. 
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It therefore penetrates inside this groove to guide the 
back during its conveyance. In addition the roller 34 
comprises a peripheral annular cavity 36, in which the 
side wings 2 and 4 of the profile penetrate, the flanges 
37 and 38, which define this cavity 36 coming into contact 
with the back outside these side wings. 

The guide ramp 30, to the right of a bearing roller 
40 installed on its outer surface, is interrupted by a 
groove 42 (Fig. 7) similar to groove 32 of the guide ramp 
30. This roller 40 cooperates with an upper roller 44 
provided with a thin and flat peripheral wing 4 6, which 
slightly penetrates inside the groove 42. Upstream to 
these rollers 40 and 44 the device comprises a reel 48 
providing a supply of ribbon 15, and a curved guide 50 
which progressively folds this ribbon while guiding it 
towards the wing 46 of the roller 44. 

The shape of the guide 50 on its upper part is 
appreciably flat but recessed in its centre, so that it 
defines a rectilinear slit 51 whose width is appreciably 
equal to that of the ribbon 15, which allows this ribbon 
to be introduced. A wall 52 is fixed on the upper part of 
the guide 50, perpendicular to its flat upper end but 
extending along the entire length of the aforesaid guide. 
The wall 52, just as the guide 50, is curved and tilted so 
that its end is virtually tangent to the guide ramp 30, 
which supports the back 1. In addition the guide 50 is 
progressively folded so that its outer edges 53 and 54 
gradually approach the wall 52, while its lower surface 55 
is curved around the edge of this wall 52. On its upper 
surface the guide 50 comprises a slit which widens 
gradually as it approaches roller 44, clearly shown in 
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Figs. 6B, C and D. It is evident from these drawings that 
the upper surface of the guide 50 is reduced more and more 
as the outer edges 53 and 54 converge. At the limit as 
shown in Fig. 6E, the edges 53 and 54 are cut away and the 
guide 50 now only comprises the lower wall 55. Therefore, 
its shape is appreciably in U form around the wall 52. It 
is clear that the ribbon 50 introduced inside the guide 50 
with its flat end is gradually folded over itself, about 
its longitudinal axis, as it is pulled into the guide 50 
and is completely folded around the wall 52 where it ends 
up near wing 46 of the roller 44. It is therefore placed 
quite naturally on this wing, which brings it into contact 
with the back 1 made of plastic. 

To assist ribbon 15 to be placed on profile 1, roller 
44 is also provided with a truncated flange 56, which 
progressively comes into contact with the adjacent wing of 
the back, that is to say wing 2 in the case of Fig. 7, and 
pushes the latter outwards in order to assist the ribbon 
to be placed on back 1. However, as soon as the back exits 
rollers 40 and 44, this side wing 2 resumes its 
perpendicular position to the back. 

Back 1 and ribbon 15, which is therefore placed 
against the former can then be drawn into a welding 
machine to be joined closely together. However, in the 
embodiment illustrated in Figs. 4 to 12, the device 4 also 
comprises a reserve reel 58 of tightening cord, having a 
diameter similar to that of the weft and warp threads of 
the ribbon 15. The reel 58 is placed upstream to rollers 
40 and 44 and cord 60 is directed by guide rollers 62 to 
the right of wing 46 of the roller 44 for example. It 
passes around this wing 4 6, between the latter and the 
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folded ribbon (Fig. 7) . Due to the dimension of the wing 
4 6 the cord 60, as well as the assembly of the threads 14 
and the warp threads 9 and 10, are introduced into groove 
18 of profile 1, below edges 22 and 23 of this groove. 
5 When wing 2 resumes its position, the two edges 22 and 23 
converge above the threads 9 and 10 and these form an 
abutment against these edges 22, 23. 

Crimping rollers 64, with a vertical axis, are 

10 installed on both sides of the back above a guide ramp 66 
so that they come into contact with the lower part of each 
wing 2 and 4 of this back, to the right of the grooves 18 
and 20. They therefore push back edges 22 and 23, above 
cord 60 and the warp threads 9 and 10 of the folded 

15 ribbon, ensuring that these edges are crimped on the base 
of the folded ribbon 15. Back 1, thus provided with a 
first ribbon 15, is then drawn along ramp 66 as far as 
beneath a second folding guide of the ribbon 50, identical 
to the first but slightly laterally offset relative to the 

20 latter so that it is located just to the right of the 

second groove 20 of the back. A second ribbon 15 is thus 
pulled along and gradually folded until it interlocks with 
wing 46 of a roller 44a. This roller 44a, just as roller 
44, comprises a truncated guide flange 56a but the latter 

25' is directed in the reverse direction in order to act on 
the opposite side wing 4, as shown in Fig. 9. A cord 60 
supplied by a reel 58 is also directed between wing 46 and 
the folded ribbon 15. Crimping rollers are also installed 
at the exit to the pair of rollers 40 and 44a, so that the 

30 edges 22 and 23 are crimped above warp threads 9 and 10 of 
this second ribbon in the same way as during fixing of the 
previous ribbon. The two ribbons are thus tightly joined 
with the back 1 and there is no risk of them becoming 
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detached from this. However, these ribbons rise above 
wings 2 and 4 of the profile by a relatively significant 
amount. They therefore run a certain distance while being 
guided in particular by a pair of rollers 68, 70, one of 
which, the lower roller, comprises a shallow groove while 
the other is provided with an annular cavity 72 of 
significant depth but with a width appreciably equal to 
the distance between the outer surfaces of wings 2 and 4. 

Downstream of these rollers 68 and 70 the production 
machine comprises a device for cutting the upper edge of 
ribbons 15 and a device for removing the cut part 74 by 
suction . 

Progressively as it approaches the cutting device 74, 
the guide ramp 66 gradually extends towards the top on 
both sides of the back 1 and side wings 2 and 4 of this 
back. In addition the side walls of the groove 76 of this 
ramp have assumed an inclined direction, so that to the 
right of the cutting device 74, as shown in Fig. 11, the 
section of groove 76 presents a truncated form between 
back 1 and the outside. This groove thus forces the side 
wings 2 and 4 to converge and to bring both ribbons 15 
into contact with one another. The cutting device 74 
itself consists of a flat blade 78 mounted rotatably about 
an axis 80. Preferably, as shown in Fig. 12, the four 
sides of blade are shaped in a curve, enabling it to 
guarantee effective cutting of the ribbon below warp 
threads 8 and 11. A suction device 82 is fitted directly 
above this blade 78 and removes the warp and weft threads 
after they are cut by suction. 
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At the exit of the cutting device the weft threads of 
the ribbon have a loose end, which spreads out and forms a 
strip of free hairs, as shown in Figs. 2 and 3. It is 
quite obvious that the distribution of these hairs all 
along the length of brush weatherstrip is entirely 
regular, similar to the ribbon when it is woven. In 
addition, the fixing of this ribbon on the back is 
extremely robust, whichever the process used, whether 
welding or crimping. 

Thus a brush weatherstrip, which is perfectly regular 
and presents good strength, is obtained. The dangers of 
progressive loss of the hairs are completely eliminated. 
On the other hand production is performed in a simple and 
continuous way, whatever the number of strips of hair, 
which if desired may be two or more. 
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CLAIMS 

1. Brush weatherstrip of the type comprising a plastic 
back on which hairs are fixed, characterised in that it 
comprises at least one strip of hair formed by the weft 
threads of a woven ribbon, which includes two groups of 
warp thread, spaced slightly away from one another but 
juxtaposed by folding the strip about its longitudinal 
axis equidistant from these two groups, and which is fixed 
on the back by its curled section, the weft threads being 
free between these groups of warp thread and their ends. 

2. Brush weatherstrip according to Claim 1, 
characterised in that the back comprises at least one 
longitudinal groove for accommodating the fold of the 
ribbon of hairs which is fixed by crimping the edges of 
this groove above the two groups of warp thread. 

3. Brush weatherstrip according to Claim 2, 
characterised in that a rigid cord is inserted in the fold 
of the ribbon and is maintained by crimping between the 
latter and the two groups of warp thread, 

4. Brush weatherstrip according to Claim 1, 
characterised in that the ribbon is fixed on the back by 
welding. 

5. Brush weatherstrip according to any one of Claims 1 
to 4, characterised in that the back comprises two side 
wings arranged on both sides of the assembly of the strips 
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6. Brush weatherstrip according to any one of Claims 1 
to 5, characterised in that the hairs are made of 
hydrophobic artificial fibres, such as polypropylene or 
polyester. 

7. Manufacturing method for a brush weatherstrip 
according to any one of Claims 1 to 6, characterised in 
that it consists of weaving a ribbon comprising four 
groups of warp thread, two central groups brought 
relatively close together and two outer selvedge groups, 
these warp threads being joined by a zigzagging weft 
thread, folding this ribbon over itself about its 
longitudinal axis, placing the outer surface of the fold 
in contact with a back made of plastic, the assembly of 
the ribbon remaining perpendicular to this back, fixing 
these two bodies together, then cutting the two edges of 
the ribbon below the two outer groups of warp thread so as 
to free the weft threads which in this way form the strips 
of hair. 

8. Method according to Claim 7, characterised in that 
the weft thread of the fabric makes a return run over one 
half of the width of the ribbon, between every full 
crossing of this width, so that between the two central 
groups of warp thread, the weft threads are twice less 
than in the rest of the ribbon. 

9. Method according to either of Claims 7 or 8, 
characterised in that the distance between each central 
group of warp thread and the corresponding group of 
selvedge thread is greater than the desired length of the 
hairs of the weatherstrip. 



13 



2392297 



10. Method according to any one of Claims 7 to 9, 
characterised in that the ribbon is woven using artificial 
fibres . 

11. Method according to Claim 10, characterised in that 
the artificial fibres of the ribbon consist of the same 
material as those which constitute the back, and in that 
the ribbon is fixed on this back by welding. 

12. Method according to any one of Claims 7 to 9, 
characterised in that the ribbon is folded around a rigid 
cord introduced into a groove arranged in the back, then 
locked in this groove by crimping of the edges of the 
latter on the ribbon above the two central groups of warp 
thread. 

13. Device for manufacturing a brush weatherstrip 
according to any one of Claims 1 to 6 by a method 
according to any one of claims 7 to 12, characterised in 
that it comprises means for conveying a back made of 
plastic, a component for guiding a woven ribbon, in the 
direction of this back, and folding this ribbon over 
itself about its longitudinal axis, means for fixing the 
ribbon on the back and a device for cutting the ends of 
the hairs and removing the cut threads by suction. 

14. Device according to Claim 13, characterised in that 
it comprises at least one second component for guiding a 
ribbon above the back and for folding this ribbon, 
installed downstream to the first and slightly offset 
relative to the latter over the width of the back. 
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15. Device according to either of Claims 13 or 14, 
characterised in that it comprises at least one roller 
provided with a thin, peripheral wing to guide the ribbon, 
for penetrating between the two folded parts of the 

5 latter, and a truncated flange for pushing the side wing 
of the profile apart. 

16. Device according to any one of Claims 13 to 15, 
characterised in that it comprises a reserve of cord and 

10 means for guiding this cord into the bottom of the fold of 
the ribbon. 

17. Device according to any one of Claims 13 to 16 
characterised in that it comprises rollers for lateral 

15 crimping of the back on the base of the folded ribbon. 

18. Device according to Claim 13, characterised in that 
the means for fixing the ribbon on the back consists of a 
welding machine. 

20 



